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Die Erfindung betrifft ein Bauteil aus eir. -n E«*s-*-ivverk- 
stoff, dessen Oberflache durch Nitrieren ode .\;-roc*-burie- 
ren unter Ausbildung verschleifcfester und kc- o^nso-stan- 
diger Deckschichten mit Stickstoff Oder Stickstoff und 
Kohlenstoff angereichert ist. 

ErfindungsgemaB ist die Oberflache mit einer gaivsnisch 
aufgebrachten Korrosionsscbutzschicht aus einem metalli- 
schen Werkstoff versehen. 

Das so entstehende Verbundsystern zwischer aalvanischem 
Rostschutz auf der Oberflache und metallu-cischsrri Ver- 
schleiSschutz durch thermochemische Behar r ,;- r : rt zu 
einem verse h lei Gfes ten dauerfesten Bautei : ; Pni 
Korrosionsschutz, der kathodisch wirksam i 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Bauteil aus einem Eisen- 
werkstoff, dessen Oberflache durch Nitrieren oder Ni- 
trocarburieren unter Ausbildung verschleiBfester und 
korrosionsbestandiger Deckschichten mit Stickstoff 
oder Stickstoff und Kohlenstoff angereichert ist. 

Es ist bekannt, daB beim Nitrocarburieren durch 
gleichzeitige Einlagerung von Stickstoff und Kohlen- 
stoff in die Oberflache eines Bauteiles aus Stahl, GuBei- 
sen oder Sintereisenwerkstoff dessen metallischer Cha- 
rakter der Oberflache soweit verandert wird, daB der 
VerschleiBwiderstand, die Dauerfestigkeit und die Kor- 
rosionsbestandigkeit steigen. Dabei wird eine Nitrier- 
schicht gebildet, die aus der auBenliegenden Verbin- 
dungsschicht aus e- oder y'- Eisen und der daran an- 
schlieBenden Diffusionsschicht besteht (Leybold Dur- 
ferrit GmbH, Technische Mitteilungen zum Salzbad-Ni- 
trocarburieren). 

Es ist auch bekannt, daB durch eine oxidierende 
Nachbehandlung der beim Nitrocarburieren gebildeten 
Verbindungsschicht die Korrosionsbestandigkeit noch- 
mals verbessert werden kann. So wird beispielsweise in 
der DE-PS 32 25 686 ein Verfahren beschrieben, bei 
dem nitrocarburierte Bauteile in Wasserdampf oxidiert 
werden, wobei diese zwischen Nitrocarburierung und 
Oxidierung geglattet, vorzugsweise gelappt werden. 
Dabei entsteht eine zusatzliche Schicht aus Fe 3 0 4 , die 
keine elektrochemische Rostschutzwirkung aufweist, 
sondern ihre Schutzwirkung durch ein Abdecken der 
Oberflache realisiert. Diese Fe 3 04-Schicht ist mit einer 
lackahnlichen Oberflachenschicht vergleichbar. 

In der Praxis zeigte es sich allerdings, daB dieses Ver- 
fahren nicht immer zu ausreichenden Rostschutzleistun- 
gen fuhrt, wenn z. B. Teile aufgrund ihrer Geometrie 
nicht wirtschaftlich vor dem Oxidieren poliert werden 
kdnnen. Was bei Achsen und Wellen gut moglich ist, 
zeigt sich bei Drehteilen oder tiefgezogenen Blechteilen 
als eine sehr unwirtschaftliche Polierbearbeitung. Da 
diese Teile meist aus Kostengriinden nicht als Einzeltei- 
le, sondern als Schiittgut bzw. als Trommelware behan- 
delt werden, ergeben sich beim Poliervorgang an den 
sich beriihrenden Kanten sogenannte Schlagstellen, d. h. 
die relativ sprode Verbindungsschicht der nitrierten 
bzw. nitrocarburierten Teile neigt zum Abplatzen, so 
daB die daruberliegende Oxidschicht an dieser Stelle 
ebenfalls abgetragen wird und zunachst optisch storen- 
de helle Stellen an deren ansonsten einheitlich schwarz 
aussehenden Oberflache entstehen. An diesen abge- 
plat2ten Stellen setzt die Korrosion an, so daB das ge- 
samte Bauteil als nicht hinreichend rostgeschutzt gilt. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, den Korrosions- 
schutz von nitrierten bzw. nitrocarburierten Teilen we- 
sentlich zu verbessern. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelost, 
daB die Oberflache mit einer galvanisch aufgebrachten 
Korrosionsschutzschicht aus einem metallischen Werk- 
stoff versehen ist. 

Das so entstehende Verbundsystem zwischen galva- 
nischem Rostschutz auf der Oberflache und metallurgi- 
schem VerschleiBschutz durch thermochemische Be- 
handlung wie Nitrieren und Nitrocarburieren, fuhrt zu 
einem verschleiBfesten dauerfesten Bauteil mit hoch- 
stem Korrosionsschutz, der kathodisch wirksam ist. D.h. 
der kathodische Korrosionsschutz ist auch dann noch 
wirksam, wenn die galvanisch aufgebrachte Metall- 
schicht das Bauteil nicht mehr an alien Stellen vollig 
bedeckt. 
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Werden beispielsweise nitrocarburierte Bauteile in 
einer SchOttguttrornrnel mit einem galvanischen Ober- 
zug versehen und treten durch die rotierende Reibung 
der Teile aneinander blanke Stellen durch Abplatzun- 
5 gen der sproden Verbindungsschicht auf, so ist aufgrund 
des kathodischen Korrosionsschutzes auch an diesen 
verfahrensbedingt auftretenden blanken Stellen ein 
Korrosionsschutz gegeben, Letztendlich ist durch die 
typische Porositat der erzeugten Verbindungsschicht 
io ein Reservoir fOr die galvanische Schutzschicht gege- 
ben, so daB unter der eigentlichen galvanischen Schicht 
im sogenannten Porensaum kathodisch wirkende metal- 
lische Rostschutzpotentiale vorhanden sind. 
Vorteilhafter Weise verwendet man als Korrosions- 
15 schutzschicht eine galvanische Zinkschicht, deren funk- 
tionelle Wirkung als korrosionshemmender Oberzug 
seit Iangem bekannt ist Zum Abscheiden einer Zink- 
schicht verwendet man beispielsweise ein schwach sau- 
res, ammoniumfreies Bad mit folgender Zusammenset- 
20 zung: 20-50 g/1 Zn 2+ ; 100-125 g/1 CI"; 10-30 g/1 
Borsaure. 

Die Korrosionsschutzschicht kann auch eine binare 
Werkstoff zusammensetzung aufweisen. Derartige Le- 
gierungen sind beispielsweise Zink/Nickel, Zink/Eisen, 

25 Zink/Kobalt So werden beispielsweise zur Abschei- 
dung von Zink-Eisen-Legierungen den galvanischen Ba- 
dern Eisenionen in Form von wasserloslichen Eisensal- 
zen, wie Eisensulfat, Eisenchlorid, Eisensulfamat zuge- 
setzt. Je nach Badzusammensetzung und Betriebsbedin- 

30 gungen ist der Eisenanteil der abzuscheidenen Legie- 
rung in einem Bereich kleiner 1,1% regulierbar. 

Die Korrosionsschutzschicht kann auch eine ternare 
Werkstoffzusammensetzung aufweisen. Beispielsweise 
haben sich Zink/Nickel/Kobalt oder Zink/Eisen/Nickel 

35 fur die Praxis als geeignet erwiesen. Ebenfalls wie bei 
den binaren Korrosionsschutzschichten laBt sich auch 
hier uber die Zusammensetzung des Elektrolyten und 
dessen Betriebsbedingungen die abzuscheidende Legie- 
rung variieren. 

40 Zur vollen Entfaltung der Wirksamkeit der galvanisch 
abgeschiedenen Korrosionsschutzschicht genugt eine 
Schichtdicke im Bereich von 0,5- 3 um ZweckmiiBi- 
gerweise genugt bei groBflachigen ebenen Teilen, wie 
beispielsweise einer Welle ein in der Starke etwas dun- 

45 nerer Oberzug, wahrend bei Kleinteilen, die als Trom- 
melware galvanisiert werden und in der Regel eine un- 
regelmaBig geformte Oberfl&chenstruktur mit hervor- 
stehenden und zuriickversetzen Bereichen aufweisen, 
3 \im abgeschieden werden sollten. 

so Als Bauteile sind samtliche denkbar, die eine ver- 
schleiBfeste und korrosionsbestandige Deckschicht be- 
notigen, beispielsweise Wellen, Achsen, Walzlagerbau- 
teile, Kupplungsbauteile oder Hydraulikbauteile. Je 
nach geometrischer Abmessung werden diese in den 

55 entsprechenden galvanischen Badern als Gestellware 
oder als Schuttgut mit einer Korrosionsschutzschicht 
versehen. 

Die Erfindung wird an nachstehenden Ausfuhrungs- 
beispielen naher erlautert: 

60 Eine Welle aus C45 wird nach entsprechender rnecha- 
nischer Bearbeitung 1,5 Stunden bei 670 Grad Celsius in 
einer Atmosphare nitrocarburiert, die 60% Ammoniak 
und 40% Endogas enthalL Nach anschlieBendem Ab- 
schrecken in einem Olbad bei 70 Grad Celsius wird die 

65 Welle in ublicher Weise entfettet und anschlicBend so 
vorbehandelt, daB die fur den VerschleiBschutz aus- 
schlaggebende Eisennitridschicht einerseits nicht abge- 
tragen aber ahdererseits ausrcichend aktiviert wird. 



DE 43 30 641 

3 

Die derartig vorbehandelte Welle wurde in einem 
galvanischen schwach sauren Zinkbad, das 45 g/1 Zin- 
kionen, 105 g/1 Chloridionen und 12 g/1 Borsaure ent- 
halt, bei Rauratemperatur mit einer Stromdichte von 3 
A/dm 2 galvanisiert. Die Expositionszeit wird so einge- 5 
steilt, daB das Bauteil mit einer Korrosionsschutzschicht 
von 2 \im tiberzogen isL Die verzinkte Welle zeigt ein 
seidenglanzendes Aussehen des gut haftenden Oberzu- 
ges, 

10 

Patentanspruche 

1. Bauteil aus einem Eisenwerkstoff, dessen Ober- 
flache durch Nitrieren oder Nitrocarburieren unter 
Ausbildung verschleiBf ester und korrosionsbestan- 15 
diger Deckschichten mit Stickstoff oder Stickstoff 
und Kohlenstoff angereichert ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oberflache mit einer galvanisch 
aufgebrachten Korrosionsschutzschicht aus einem 
metallischen Werkstoff versehen ist 20 

2. Bauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die metallische Korrosionsschutzschicht 
eine Zinkschicht ist. 

3. Bauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die metallische Korrosionsschutzschicht 25 
eine binare Werkstoffzusammensetzung, beispiels- 
weise Zink/Eisen, Zink/Kobalt, Zink/Nickel, auf- 
weist. 

4. Bauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die metallische Korrosionsschutzschicht 30 

. eine ternare Werkstoffzusammensetzung, bei- 
spielsweise Zink/Nickel/Kobalt, aufweist. 

5. Bauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- * 
net, daB die Schichtdicke der aufgebrachten Korro- 
sionsschutzschicht 0,5—3 u,m betragt 35 

6. Bauteil nach Anspruch 1—5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Wellen, Achsen, Wa'lzlagergehause, 
Flansche, Walzlagerbauteile, Kupplungsbauteile 
oder Hydraulikbauteile mit einer galvanisch aufge- 
brachten Korrosionsschutzschicht versehen sind. 40 



45 



50 



55 



60 



65 



